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CHG DATE-19990617 STATUS=0> A description is given of a process for adhesively 
bonding the surface of the sole and upper of shoes using polyurethane adhesives. To 
improve the adhesive bond between upper and sole, the surface of the sole is 
pretreated and the treated surface of the sole consists of vulcanised rubber 
materials or of thermoplastic rubber materials. The surface of the sole is cleaned 
with a low-boiling solvent and then subjected to a brief treatment with UV rays of 
a wavelength of about 200-400 nm. On account of the low expenditure of energy, time 
and work, this process is very cost-effective and, in addition, environmentally 


friendly, because it precludes the use of toxic surface treating agents. 
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The glueing of a sole of vulcanised or thermoplastic rubber to a shoe upper with a 
polyurethane adhesive is improved by first cleaning the sole upper surface with a 
low boiling solvent and then treating the cleaned surface with UV light of wave 
length 200-400 nm for a time of the order of minutes, pref . 

15-30 mins. ADVANTAGE - Adhesion is improved without the use of toxic halogenating 
agents . 
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® Verfahren zum VerWeben von Sohle und Schaft von Schuhen 


Beschrieben wird etn Verfahren turn Verkteben der Ober- 
flache von Sohle und Schaft von Schuhen mit Potyurethan- 
Klebstoffen, wobel dfe Sohle nob erflSc he zur Verbessarung 
der Ktobverblndung zwlschen Schaft und Sohle vorbehan- 
deft wird und die behandette Oberfleche der Sohle aus vul- 
kanisierten Gumroimaterialien oder aus thermoplasdschen 
Kautschukmaterialien besteht df a Oberfldche der Sohle mit 
einem'niedrig-sfedenden LAsungsmittel gerelnigt und dar- 
auf einer kurzzeitigen Behendlung mit UV-Strahlen einer 
Wellenlflnge von etwa 200 Ws 400 nm unterzogen wird Die- 
ses Verfahren 1st aufgrund das geringen Energies Zeit- und 
Arbertsaufwandes cehr wirtschaftllch und danlber Nnaua 
umwettfreundlich, well ee die Verwendung toxischer Ober- 
fl&chenbehandlunosmrttet ausschllefit 
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Patentansprflche 

1. Verfahren zum Verkleben der Oberflfiche von Sohle und Schaft von Schuhen mh PoiyurethazhKlebstof- 
fen, wobei die SoMenoberf&che zur Verbesserung der Klebverbtndung zwiscfaen Schaft und Sohle vorbe* 
handdt wtrd dadurcb gekemodchnrf, daB die faehandelte Oberflfiche der Sohle aus vuflcaniderten Gum- 
jnimaierialkn oder aus ihermoplastischen Kautschulunateriaiien besteht, die Oberflache der Sohle mil 
einem niedrig-stedenden LOsungsmiuel gcretnigt und darauf einer kurzzeitigen Behandlung mh UVStrah- 
ten einer WeUenlange von etwa 200 bis 400 nm iinterzogen wird 

1 Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzekhnet daB cfie Oberflache der Sohle mh einem Lftsuogs- 
raittel tines Siedeberesches von 60 bis 80° C geretnigt wtrd. 

31 Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gckcnnzeichnet, daB als Ltamgsmittel Benzin verweodet wird 
4w Verfahren nach Anspruch 1 oder 2. dadurch gekennzekhnet daB mit UV-Strahlen eines Spektralbereichs 
von ctwa 230 bis 280 nm behandelt wird. 

5L Verfahren nach einem der Ansprflche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet* daB mit UV-Strahlen eines 
Speklralbereiches mit einem Maximum von etwa 254 nm behandelt wird 

& Verfahren nach einem der Anspruch* t bis 5, dadurch gekennzeichnet daB mehr als. 5 Minuten mit 
UV-Strahlen behandelt wird 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB etwa 15 bis 30 Minuten iang rait UV*Strahlen 
behandelt wird 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft tin Verfahren zum Verkfeben der Oberflache von Sohle und Schaft von Schuhen nut 
Polyurethan-KlebstofFen, wobei die Sohlenoberflflche zur Verbesserung der Klebvtrbindung zwischen Schaft 
und Sohle vorbehandelt wird 

In der Schuhindustrie bt es derzeh bti der Veridebung von Sohle und Schaft mittels Fofvurethan-Klebstoffen 
erforderCch, die SohlenoberflSche zu aku'vieren, urn danach den Polyuretban-Klebstoff aufzutragen und die 
wQnschenswerte feste Verbtndung zwischen Sohle und Schaft zu erreichen, In dem Palle, dafi die Sohle aus 
vulkanisiertem Cummt (vutkanisierter, natQrltcher oder synthetischer Kautscbuk/vgL hterzu Rdmpps Cfcemie- 
Lexflton, a Aufl, Bd2, 1981, & 1558/1559) oder TR-Blockcopolymerisaten (vgL Rdmpps Chemie-Lexikoa 
7. AufL Bd 6> 1977, SL 3564) besteht, erfolgt die Oberfiachenaktivierung nach bekannten Verfahren mechanisch 
und/oder chemtsch. Bei dem mechantschen Verfahren wird die Oberflache der Sohle aufwendig aufgeraut bzw. 
geschltffea Die chemische Behandlung erfolgt mit chlorhalugen Oxidattonsmittebi, so mh den unter den Han* 
dekbezeichnungen ICORT1N C27, HAbOSOWFL vertriebenen Mitteln. Die mechanische und chemische 
Oberftachenbehandtung kann auch in Kombination miteinander erfolgea Nach dieser Behandlung wird die 
Sohle fur mindestens 30 Minuten beiseite gelegt und dann erst mit dem Polyurethan- Klebs toff bestrichen, urn 
mit dem Schaft verktebt zu werdca Die oben beschriebenen bekannten Verfahren zur Vorbehandlung der mh 
dem Schaft zu verklebenden Sohle zeigen verschiedene Nachteile. Das Aufrauhen fflhrt zu einer Klebeverbln- 
dung, die nicht zufricdcnstellt. bzw. unzuverlassig ist Die Behandlung der SohlenoberfiSche mit chlorhalttgen 
Oxidalionsmkteln ist teuer. DarQber hinaus sind diese Mittel aufgrund ihrer Toxizhat gefthrlich. Trotz dieser seit 
langem erkannten Nachteile und des seit langem bestehenden BedOrfnisses, hier nQtzliche Abhilfe zu schaffen, 
sind bis beute noch kctne praktikablen Verbcsserungen vorgeschlagen worden* 

Der Erfindung liegl die Aufgabe zugrunde, das eingangs beschriebene Verfahren so weiterzubilden, daB 
zwischen Sohle und Schaft eine bessere Verklebung erzielt wird und darQber hinaus auf toxische Oberflachenbe- 
handlungsmittel venrichtet werden kann. 

Die Erfindung (Gst diese Aufgabe dadurch, daB die faehandelte Oberflache der Sohle aus vulkanisierten 
GummimateriaKen oder aus thermoplastischen fCautschukmaterialien besteht, die Oberflache der Sohle mit 
einem niedrig-siedenden Losungsmittel gereinigt und darauf einer kurzzeitigen Behandlung mit UV-Strahleri 
einer WeUenlange von etwa 200 bis 400 nm unterzogen wird 

Wenn im Rahmen der Erfindung von einem "raedrig-siedenden LosungsmitteT gesprochen wird so ist dieser 
Begriff wehestgehend zu verstehen. Hierbei ist insbesondere die Funktion des Losungsmittets zu bedenken. Es 
dient dazu, die Oberflache in geeigneter Weise zu reinlgen und damit Mr den Auftrag des Folyurethan-Kfeb- 
stoffs vorzubereitcn. Urn eine mdglichst zflgige VerfahrensfOhrung zu gewflhrletsten, wird ein Lflsungsmhtel 
niedrigen Siedepunktes verwendet Ein Ldsungsmittd eines Siedebereiches von 60 bis 80°C gilt als bevorzugt 
Zu den besonders geeigneten LBsungsmitteln zahlen Benzine, Aceton, Ketone, wie Methylethylketon, und Ester, 
wie Ethylacetat Hieruntcr werden die Benzine bevorzugt 

Grundsatzlicb kdnnen folgende im Sinne der Erfindung unter den Begriff "niedrig-stedendes Benzin" fallenden 
Flussigkeiten mit besonderem Vorteil zur Rcinigung der SohlenoberflSche herangezogen werden: Petrolether, 
Siedegrenzenbenzine J. II und 111 FAM-Normalbenzin, Lackbenzin, Waschbenzin, und Aliphatin (wsl Rfimoos 
Chemie-Lexikon,Bd1,aAufU1979,a396X 

Dem Fachmann ist cs ohnc wcitercs crsichtlich, daB die vorstehende Auflistung von Losungsraitteln nicht 
vollstandig ist Vicimehr fallen hieruntcr verschiedene weitere Losungsmittel, insbesondere "Benzin-Sorten". die 
in ihrer Zusammensctzung den obengenannten Flussigkeiten mehr oder weniger weit entsprechen und auch 
einen Siedcpunkt aufweisen, der dazu fohrt, daB nach dem Reinigen noch anhaftendes Losungsmittel moglichst 
schnell verdunstet 

Der Auftrag des Usungsmittels erfolgt mit den Qblichen Auftrags- bzw. Reinigungssystemen, die dem Fach- 
mann geliufig sind Hierin ist auch kein wescntiiches Merkmal der Erfindung zu sehen. Als vorteilhaft erweist 
sich der Auftrag des LOsungsmittels mil cincm Pinsd, wobei eventuell vorhandene Staub- und Fettbelege 
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cnlfcmt werden. 

Nachdcm die Rcinigung mil dan nicdrig-sicdcndcn LosungsmiticJ abgcschlosscn 1st, wird die Sohtenoberflg* 
die einer Behandlung milU.V-Slrahlcn cines Spcktratbcrctdns von ctwa 200 bis 400 nm ausgesetzL Pabei wird 
dcr Bcrcich von ctwa 230 bis 270 nm bcvomigt, wood das Maximum vorzugsweise steto etwt 254 nm bctrlgt 
, Diese Behandlung mit UV-Strahlen kann kurzzeitig erfoJgca So kann eme Einwirkung der UV-Strahlen wfih- 5 
rend ctwa 5 Mtntiten bereits ausretchen. Bevorzugt wird alierdings cine Behandiungszeh von elwa 15 bis 30 
Minutea FQr die Behandlung mit UV-Strahlen hat sich eine QuecksilberhochdruckJampe (PhOips;HPI-T) einer 
Leistung von 400 Watt als besonders vorteilhaft erwiesea 

WMhrend der Einwirkung der UV-Strahlen wird Ozon erzcugt das aur die Sohlenoberfl&che aus vulkanisier- 
tem Gummi oder axis den thennoplastfschcn Kautschukmaterialicn (TR-Blockmischcopolymer^ che- to 

raisch einwirkt Durch diese photochemische Einwirkung wird die Oberflfiche der Sohle in einem sofchen MaBe 
aktiviert daB die Verklebung mhteis Polvurethan-KIebstoffen zu ganz vorzQgtichen Bmdefestigkeitswerten 
fQhrt 

Die erTmdungsgemfifl eme hen photochemischen Effekte euf der Oberflache des vulkanisicrten Gammis bzw. 
aus TR-Blockmischcopolymermatertafien fQhren zu keincn nachteiiigen physikafischen Vertndertingen, was 15 
nacbfolgend noch anhand ernes Vergleicfisbelspiels gezeigt wird Bn weiteres Vergleichsbeispiel zeigt die 
Oberlegenheit des erfindungsgemaBen Verfahrens gegenOber einem vorbekannten Verfahren, bei idem eine 
reine chemische OberflSchenbehaitdlung der Sohle erfolgt 

Das erfindungsgemaBe Verfahren lftOt sich anhand einer Etnrichtung besonders gut durchfOhren, die durch die 
nacbfolgend erorterten Fig. 1 und 2 nflher dargestelft wird 20 

Die Rg. 1 stellt die Vorderseite der besonders vorteilhaften Einrtchtung zur DurchfOhrung des erfindungsge- 
maBen Verfahrens dar. Diese Emrfchtung besteht aus einem Blechkasten 1 und einer Haube 2, unter der 
Qaecksilberhochdrucklampen (2 Einheiten mit der Leistung von 400 Watt) befestigt sind Die Fronttafd weist 
einen Nockenschaiter 4, die Zdtrelais-Zahlenscheibe 3 und die Meldeleuchte 5 auf. An der Seitenwand befindet 
sich die Steckverbindung 6 fOr einen nicht gezeigten Spartrafo. Der NetzanschluB erfolgt mit einer Schntir mit 25 
dem Schutzkontaktstecker. Die erfindungsgem&B zu behandel nde Sohle wird auf den BJechkasten I unter die 
Haube 2 gestelit Die gewflnschte Einwirkungszeit von Ozon durch Behandlung mit UV-Strahlen wird mit Hilfe 
der auf der Vorderseite befindtkhen Zeitreiais-Zahlenscheibe 3 eingestellt Die Spartrafo-Ausgangsspannung 
wird an die Steckverbindung 6 angeschlossea Durch die Betatigung des Nockenschalters 7 beginnt der Arbeits- 
zyklus, dessen Ablauf durch die ekktrische Schaltung der Fig. 2 dargestettt wird L und N bedeuten den so 
AnschluB an ein normal es Netz. 

Durch die Betatigung des Nockenschalters 16 der Fig. 2 werden der Betriebsschalter 13, der die Quecksilber- 
lampen 12s und Mb aktiviert, und das Zeitrelais 14 an die Spannung angeschlossea Hiermit beginnt der 
Zeitablauf. 

Die QuecksilberSampen strahlen das UV-Licht aus, wodurch Ozon gebitdet wird Das Ozon wirkt auf die Sohle 33 
unter der Haube ein Die Intensity der OzonbikJung (Konzentration des Ozons) kann durch die Verflnderung 
der Spannung der Quccksilberlampe mit Hilfe des Spartrafos 8 ge&idert werden. Nach dem eingestellten 
Zeitablauf wird der Betriebsschalter 13 ausgeschaltet Der Zyklus ist somit beendet Das Verfahren der OberflS- 
chenbehandlung der Sohle wird erneut dadurch eingeleitct, indem kurzzeitig ausgeschaltet und darauf der 
Nockenschaiter 16 wieder betatigt wird In der Fig. 2 sind des weiteren dargestellu AnschlOsse 9, Sicherungen 40 
10a und 106(Sicherungsst&rke: 6 Ampere)/ Drosselspulen 11a und \\b (Starke: 400 Watt> Zeitrelais 14, Melde- 
leuchte 15 und Nockenschaiter 16 

Die besonderen Vortefle des erfindungsgem§Ben Verfahrens sind insbesondere darin zu sehen, daB gegenOber 
den chemiscb-/mechanischen Verfahren weniger Aufwand an Energie, Zeit bzw. Arbeh erfolgt, es somit wirt- 
schaftlicher ist GegenOber den chemischen Verfahren ist es umweltfreundlicher, da die Verwendung toxischer 45 
halogenhaltiger Mittci entfailt Hierdurch werden die Bedingungen, unter denes das Betriebspersonal arbeiten 
mu8,wesentlich verbessert 

Die Erfindung wird nun anhand von Beispielen nflher erl&mcrt werden, bei denen bekannte Oberflfichenbe- 
handlungsverfahrenzum Vergleich herangezogen werden. 

50 

Betspidl 

Die erfindungsgemafi einerseits und nach dem Stand dcr Technik andcrerseits behandelten Proben aus 
verschiedenen Gummimischungen wurden mit Noturleder (Spaltvelour) verbunden. Auf die Probepl&ttchen 
wurden je zwei Klebstoffschichten (Trocknungszeit 15—20 min) aufgetragea Nach der Trocknung erfolgte 55 
Wfirmeaktivierung bei 70° C w&hrend 10 sec Die mitcinandcr verbundenen Probeplfittchcn wurden danach mit 3 
bis 3,5 bar Oberdruck (3 bis 3£ atQ) gepreBL Auf einer ZugprOfmaschine (Dynamometer) wurde die Trennkraft 
zwischen den verkiebten Materialien bei einer Geschwindigkeil von 100 mm/min geprOft Die erziefteo Ergeb- 
nisse werden in der nachfolgenden Tabcllc 1 zusammcngcstcIlL Darin bedcuten die Bezcichnungen B ( und B 2 
verschiedene Polyurethan-Klebstoffe. Die Zahlcnwcrte bedeuten die Trennkraft in N/mm. Femer bedeuten 60 
Mi =braun, M 2 «=* transparent. Mj-grau, M^schwarz, M$»weiB und M 6 - transparent fur die verschiedenen 
Gummimischungen der Sohle. Die Mindestbehandlungszeit zur Erzielung optimaler Ergebnisse betrfigt bei den 
Proben M t bis Ms 15 Minutea Diese Zeit ist bei den verschiedenen Farben unterschiedlich. Mt und M5 (helle 
Farben) ergeben ein opa'males Ergebnis bei 30 Minuten. FUr Mj und M« sowie Mi und M 6 (transparent) genOgen 
15 Minutea $5 

Bei den Gummimischungen Mi und M 5 kam es w§hrend der 15 min dauernden photochemischen Aktivierung 
in manchen F&llen zur Trennung der Klebstoffschicht Bei der Aklivicrungsdauer von 30 min wurde eine 
derartige Erscheinung nicht beobachtet Bcim photochemischen Verfahren wfihrend 30 min und bei den soge- 
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nannteo Schwarzmischungen war d'tcTrermkrari unmittdbar nachder Verklebuag der Probeo (in der sogenana- 
ten NuQzeti) erschtBch bcsscr. 
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Anroericungen xurTabcBc I 

B,ur*dB^smdMyurclhaivKlcbsm^^ 
Hi « Ultniflcx-4814 (von dcr tfnna Fuller Ombll. M0ra*cn)nizflElMi 5% !>esimKlur-RI : (von dcr hrma Bayer 
ACJ.IjCvcrkuxcn); ^ . v . . * 

B. - Polyurcthaii-Klcbsiorr-liigcnniischung (yoaflgfich 5% l>csnu«lur-RI : (l r irma Bayer A(#. Uvcrkuscn) wo to 
die PolyurethaivKlclwtofr-Eigcnmischung bestcht uus 14.49b l)esmocofl-53a 3*% Dcsmoco!l-5IO>& 1,6% 
AerosiJ-200, 1 j6% Vinnol H-40/6a 02% Fumars3urc 50% Acclon (wasscrfrri) 15*% Toluol (wasscrfrei) und 
13^Melhytethylketon(wasscrfrd)> . 

Mi bis M 6 and verschiedenc Gummimischungca Ihrc Zusammcnseizung bl wic folgu woba die in Klamraern io 
gesetztcn ZahJenwene Gewichtstdlc bedeutcn. 

M r : Solpreae 1205 (1994,0) Kralex 01040252 ML (486.0), ZnO (akliv) (49j0) StearinsSure (73,0) Vulkadl DM 
(29,0) Vulkarit H (49j0)> Vulkacil P-extra-N (19^> Aktkrit B (Aktivator B) (26.0). PhlhaJsfiurediociylester 
(146.0) Vdl^oxDS(24jOXvulkaiilS(1!0^undSchwcfcl(49X)). » 

M 2 : Styrol-BuUden-Kautschuk-1778 (100,0), ZnO (aktiv) (1 jO) Slcarinsaure (20) Kolophonium (4,0), Perma- 
oax ExP. (05). Mineralol (Weichmachcr) (6.0), Vidkalcnt B/C (05) Ultrasil VN-3 (600), PEC-4000 (13) 
VufeadtDOTC(lj6)VulkadtH(U^ _ AX 

M* Styrol-Butadien-Kautschuk 1502 (100,0), ZnO (4,0) Mineralol (paraffiniertcr Typ) (Wdchmacher) (200) 
Ultrasil VN-, (50j0) Vulkafor MBTS (Vulkadt DM) (1J5) Vulkacit H (IjO) Vulkacil P-extra-N (1,0) 20 
PEG-4000(2j0) RuOGPF, N-660(209b Chorgc){04) Miiu^Ikaul«Auk(50%)(0,l5)iTiO2(O4)t Kolopho- 
nium (1,0) und Schwcfcl( 1,8). 

M<: SKS-30 ARKM-15 (100.01 Gummimchl (300) ZnO (*0) Slcarinsfiurc (!/>) Vulkanox DS (U>) Mineraldl 
(paramnierterTyp)(Weichmacher)(5jOX RuB, N-550(StcrRn SO)(5.0) PEG-4OOO(10) Ultrasil VN->(55,0) 
Vulkacit DM (1 jfy Vulkacit D (0J8) Vulkacil Thiuram MS (0JB) und SchweJd (20) ' 25 

Styrol-Buttdien4Cautechuk 1502 (1000) KER-1904 (1 IjO) Ullraal VN- 1 (32j6) TtCh (1 10) Vulkanox DS 
(1,1) Stearinsaure (\gl Mineraldl (paraffinierterTyp) (Wdchmacher) (33). ZnO (4.4) Vialkyd AN/607100 
(33) Ultramarin (50% Charge) (01). Cummimehl (333). PEG-4000(13) Vulkacit DM (1,6) Vulkacit D(l,5) 
Vulkalent G (03) und Schwefel (2£) » 

Styrol-Butadien-Kautschuk 1502 (1000). KER-1904 (1 1.2), FejOj (Typ 720) (50% Charge) (05) Mineral- 
kautschuk(50%aarge)(03)^^ 

Vulkacit D (13) Santogard PV (03) PEG-4000{23) Vulkasil S (502) Kaolin (323) Vulkanox DS (U) 
Mineraldl (paraffinierterTyp) (Wdchmacher) (67) und Schwefel (2£) » 

Der wrsteheiul genannte Styrd-Butadi^ 
polymer(64% Butadien)30% Polystyrolund 15% o-Methybtyrolpolymcr. 

BcispicJ2 40 

Es wurden verschiedene physikalischc Wertc crmiltdu die itch cinstcllcn, wenn dncrseits erfindungsgemaB 
und andererseits ohne Oberfiachenbehandlung vorgegangen wird In dcr nachfolgenden Tabelle bedeuten 
dabd; A-=Reinigung und photochemische Behandlung wShrcnd 15 min (Erfindung) B=»kdne Oberflflchenbe- 
handlung.C- Rdnfeung und photochemische Behandlung wahrend 15 mm, Bcsummungder Werte bd konstan- 43 
ter Temperatur von 7<TC nach 7 Tagen (Erfindung) und D-kdne erfindungsgemfiBe Behandlung, Ermhdung 
der Werte nach 7 Tagen bd konstanter Temperatur von 70°C 


50 


55 


60 


65 
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Tabetic 2 

(Physflculisch-mcchanisrhc Hjgeaschnften) 


Tfemperclur 
150°C 
Zdt in mm 


)50°C 



? 

IA 
IV 

1C 
MJ 

7n 

*u 


5 

10 

15 

20 

25 

Modal -200* 











A 

23 

25 

28 

28 

28 

24 

25 

25 

26 

26 

B 

25 

28 

28 

28 

28 

24 

25 

28 

28 

27 

C 

41 

37 

37 

30 

30 

**? 
a 

JO 

-Jo 

JO 


n 


40 

■tv 

37 

JO 

31 

36 

37 

38 

38 

39 

Modul - 300% 











A 

35 

40 

43 

43 

43 

36 

37 

39 

39 

41 

B 

35 

42- 

43 

43 

43 

35 

37 

39 

41 

42 

C 

- 

59 

59 

58 

46 

56 

55 

57 

54 

56 

D 

— 

56 

59 

56 

46 

55 

55 

56 

58 

59 

Starke 











in kg/cm 2 











A 

103 

95 

90 

95 

90 

135 

148 

145 

145 

148 

B 

100 

95 

96 

85 

89 

140 

141 

145 

147 

143 

c 

56 

57 

62 

62 

63 

140 

132 

135 

135 

120 

D 

54 

61 

65 

57 

64 

138 

129 

135 

132 

130 

Ausddhnimg 











io% 











A 

560 

500 

450 

460 

470 

760 

770 

740 

750 

740 

B 

550 

480 

460 

450 

470 

780 

770 

770 

740 

740 

C 

270 

300 

300 

310 

350 

640 

620 

630 

680 

630 

D 

260 

290 

320 

300 

360 

650 

620 

640 

640 

650 

HasUscho 











Gegenkraft 











in% 











A 

34 

35 

35 

35 

35 

23 

24 

24 

24 

24 

B 

35 

36 

36 

35 

35 

24 

24 

23 

24 

25 

C 

36 

36 

34 

32 

33 

30 

30 

30 

30 

30 

D 

38 

38 

37 

38 

35 

19 

29 

30 

29 

29 


Dichte 
ing/cra 2 

A 
B 
C 
O 

Abnotzung 
in nun 5 

A 

B 

C 

D 

ReiBftsligkeit 
in... 

A 

B 

C 

D 


1.17 
U7 
1,17 
1,17 


201 
204 
250 
270 


26 
29 
30 
29 


U7 
M7 


141 
227 
275 
238 


46 
46 
41 
42 
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